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工程内不良低減に向けて、若手メン

バーが中心に関係部署を交え活動し、

目標を達成。若手メンバーも大きく成長

した事例です。
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豊田合成は愛知県清須市に本社を置き、世界16の国と地域で、

61のグループ会社を展開しているグローバルサプライヤーです。

高分子技術を基に、自動車部門、非自動車部門の様々な製品を

生産しています。

森町工場は遠州の小京都と呼ばれる緑豊かな地で、ホース製品と

ウェザストリップ製品の生産活動をしています。

私たちのサークルは、ホース第1課　第11ホース係に属しており、中堅・

ベテランのバランスが良く、意見が偏らない、久しぶりに若手が入ってきた

サークルです。
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豊田合成株式会社　森町工場 澤野　敦哉    

（所属部署）
FC・WS事業本部　FC・WS第2製造部　ホース第1課　第11ホース係

ＱＣサークル紹介 QCファイブ
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QCファイブサークルは2004年に結成され、メンバーそれぞれが役割をもって

活動に参加しています。

サークルレベルはC1レベル。チームワークが良く上司・関係部署とも一体感

を持って活動できていますが、専門知識・技能の不足、知識・技能向上意

欲が低い　という弱点も有ります。

個人別のレベルを見てみると、特に新人の大石くんの評価点が低いことが分

かりましたので、今回の活動での人材育成ターゲットを大石くんに選定。今

回の活動で中堅層レベルになり、次期リーダー候補となれるように、サークル

全体で教育をしていくこととしました。

特にQCの基本的の考え方とQC手法の使い方についてレベル向上をしても

らいたいと考えています。

テーマ選定にあたり、課長方針の達成状況を確認。

不良率について、12月時点で目標未達であることが分かり、このままでは年

度末も目標未達となりそうです。

そこで不良発生について、メンバーから困りごとを出してもらうこととしました。

メンバーからの困りごとから不良に関する項目をマトリックス評価したところ、

「メクレ不良が多い」が最も評価点が高く、不良モード別のパレート図を見て

もメクレ不良が最も多いことが分かりました。

メクレ不良対策を進めることで、上位方針の歩留り向上に寄与できると判

断し、テーマとして取り上げる事としました。

メクレ不良とは、このようにホースの端面がメクレているものを指します。

ここでメンバーから「メクレ不良って過去にも他のサークルで取り組んでたよ

ね。横展でいいんじゃないの？」との声が。

そこで過去のメクレ不良対策内容を調べてみましたが、私たちが担当してい

るオイルホースとはマンドレルやキャップの仕様が違う為横展できないことが分

かりました。

工程の概要です。加硫工程ではマンドレルという成型治具に挿入し、圧力

と温度を加えることで弾性のあるホースに成型します。圧力鍋で茶碗蒸しを

作るイメージです。マンドレルと言う成型治具に挿入助剤を塗布してホース

を挿入し、キャップを装着して加硫します。加硫完了後にホースを抜き取り、

洗浄します。

簡単そうに見えますが、高度な技術と・体力を要する大変な作業です。
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メクレ不良の内訳をみてみると、品番別には大きな差はなく、毎週慢性的に

150本前後発生していること、班別で見てみるとA班の方が多く発生してい

ることが分かりました。

発生部位は100％尾部（ビブ）側で発生。

マンドレルへの挿入方向が頭部側、尾部キャップ装着側が尾部側になりま

す。

いつ尾部側に発生しているのかを、現場で張り込み調査です！

張り込み調査の結果、尾部キャップ装着時に発生していました。尾部キャッ

プ装着位置が、中心だとメクレません。

しかし中心からズレてしまうとメクレ発生。

さらに観察すると、ホース端面に尾部キャップが接触し変形発生、そのまま

キャップ装着することで、変形した部分が側面に貼り付き、メクレ発生となる

ことが分かりました。

現状把握で分かった事として、このようなことが挙げられます。

そこで管理特性として「尾部側にメクレ不良が発生する」とし、テーマ名は「オ

イルホースSD203加硫工程　メクレ不良低減活動」としました。

目標については、

尾部側メクレ不良を　6月末までに　０本にする　としました。

目標の「０」を達成できれば、加硫不良を30%低減し、上位方針の歩留

り向上に大きく貢献できると判断しました。

活動計画については、このように進めてきました。

ベテランメンバーと大石くんがペアで活動し、全員で大石くんを育てていきま

す。
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尾部側にメクレ不良が発生する　を特性に、メンバー全員で特性要因図を

作成しました。

多くの要因が出された中から、「マンドレル間隔のバラツキ」、「キャップの仕様

違いが混在」、「キャップの持ち方に標準が無い」、「尾部キャップの冷却不

足」　の4項目を重要要因として挙げました。

要因の検証です。マンドレル間隔の設定は30㎜以上の基準がありますが、

現状は一部のマンドレルが上下左右にズレている事がわかりました。

マンドレル間隔にバラツキがあるとキャップ装着時の位置感覚がずれてワーク

に当たってしまうのでは？と判断し、マンドレル間隔にバラツキ　は真因と判

断しました。

尾部キャップの仕様違い混在について調査したところ、仕様変更の過渡期

であり混在していることが判明しました。

従来の仕様では使用中にスリーブ部が緩みベアリングが落下。キャップロック

が出来ないという不具合が合ったための仕様変更で、残り120個の更新が

必要です。現時点で混在していることは間違いないので真因と判断しまし

た。

持ち方に標準が無い　について、A版とB班の作業を確認したところ、A班はキャッ

プを二つ持って作業、B班は一つだけということが分かりました。そこでキャップ一つ

持ち、二つ持ちでそれぞれ100回のトライを実施。結果として二つ持ちの方が不

良本数が多い事がわかり、トライをした中で、キャップを二つ持つと手の中で安定し

ないので持ちにくいことも分かりました。キャップの持ち方について標準を決める必要

があると判断し、これも真因としました。

尾部キャップ冷却不足について、炉内温度100℃以上の加硫炉から搬

出、キャップ取り外し後、水没冷却を30分間行います。

水没しているキャップは35℃まで下がりますが、水没させないと90℃までし

か下がらないことが分かりました。

この温度差がメクレ発生にどう関係あるのか？を調査です！

30℃～90℃まで各10本を、キャップを斜めにセットしてメクレ発生の調査を

しました。結果は、50℃以上からメクレが発生し、40℃以下ならメクレが発

生しないことが分かりました。オイルホースは材料硬度が高く、尾部キャップ温

度が40℃以下なら接触しても変形しないのでは　と仮説を立てて生技室の

伊藤さんに確認したところ、「正解です」の回答が。

自分たちの仮説が正しかったことが分かり、少し自信がつきました。
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尾部側にメクレ不良を発生させないを目的に、系統図によって対策方法を

全員で考えました。

出された対策案をマトリックス評価し、「ベアリング落下防止仕様に統一」、

「キャップを持つ数量を決める」、「専用治具の使用」、「冷却効果の高い方

法に変更」　の4項目を採用することとしました。

まずはお金の掛からない対策から進めていきます。

対策実施の前に、各対策の副作用を確認しました。

安全、品質、サイクルタイム、費用について評価したところ、「④の冷却効果

の高い方法に変更については関係部署としっかりDRして安全性を検討する

こと」　と課長から指示がありました、

それぞれの対策については、、実行計画をたてて進めます。

対策の実施について説明させて頂きます。

まずベアリング落下防止仕様に統一　については、展開中だった落下防止

スリーブに変更をスピードアップして実施。18%のメクレ不良を低減すること

が出来ました。

「持つ数量を決める」については一つ持ちに統一。更に41%の不良低減と

なりました。

専用治具の使用については、溶接外れが発生した際に目分量で溶接を実

施していたため、マンドレル新規作製に使っている木型ゲージを使ったらどう

か　という意見を採用。

実際に使ってみるとバラツキなく溶接することができ、28%の不良低減につ

ながりました。

冷却効果の高い方法に変更については、保全係の担当者、生技室担当

者と検討をトライを繰り返しハイブリッド冷却が有効であることが分かりまし

た。すぐに進めて頂こうと思いましたが、メンバーから「どこに設置する？　費

用も掛かるよ」の意見が。

置き場所などの検討をしなければいけません。

ベテランメンバーのアドバイスで、工程全体のレイアウトを考えました。

毎回使うものなので、マンドレル作業の近くに置くようにすると、素材置き場と

重なってしまいます。「素材ってこんなに必要なの？」の意見がきっかけで、必

要な素材を台車運搬する意見が浮上。

出来そうな気がしてきました。

係長の了解ももらって対策実施です。
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ハイブリッド冷却の装置を設置し、連続して表面温度を計測すると、目標の

40℃以下をクリア。

53本の不良を「０」にすることが出来ました。

以上の改善の結果、目標の「０」を達成することができ、係の不良全体とし

ては、32%の低減を図ることができました。

副効果として月に約4万3千円の金額効果を上げることも出来ました。

また改善後にも副作用の確認をし、全ての改善内容について、安全、品

質、CT、費用は問題無し。

特に④の安全性についてはリスク評価を実施し、問題無いことを確認してい

ます。

活動全体で活躍してくれた大石くんのQCサークルレベルも大幅に向上。他

のメンバーも大石くんと一緒に勉強したため「QCの運営の仕方」「専門知

識・技能」「知識技能向上意欲」が向上しました。

サークルレベルとしてはX軸、Y軸それぞれ目標未達の項目は多く残っていま

すが、メンバーの成長の結果、Bレベルに達することができました。

標準化と管理の定着については５W１Hで纏めました。

今回の改善内容が崩れないように、標準遵守点検時に確認をしていきま

す。

反省と今後の進め方について、まず良かった点として高い目標に取り組めたこと、改善し

たい点としては対策の実施までに時間が掛かってしまったことが挙げられ、今後は進捗状

況の見える化をしていきたいと思います。

活動を通じて大石くんの所感を紹介させて頂きます。初めは分からないことが多く自発的

に行動できませんでしたが、活動が進むにつれて先輩方と信頼関係を気付くことができ、

後半では自分の意見をきちんと言えるようになりました。高い目標を達成できてとても嬉し

いです。ご清聴ありがとうございました。
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